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Instrukcja obstugi

Valid for: 3004 from serial no. 540-, 4804 from serial no.
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU
The EMC Directive 2014/30/EU
The RoHS Directive 2011/65/EU

Type of equipment
Arc welding wire feeder

Type designation

Feed 3004, from serial number 540 xxx xxxx
Feed 3004w, from serial number 540 xxx xxx

Feed 3004 and Feed 3004w can be equipped with a U6, MA23, MA24 or MA25 setting panel;
or used with a U82 control unit.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone No:

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

EN 60974-5:2013, Arc Welding Equipment - Part 5: Wire feeders

EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC)
requirements

Additional Information: ‘
Feed 3004 is part of the ESAB Aristo® product family.
Restrictive use, Class A eguipment, intended for use in location other than residential

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety requirements stated above.

Date Signature
™
{ | (\ f =
S

\

Gothenburg, 2020-02-17 edro Mdhiz
Standard Equipment Director

C€ 2020



EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU
The EMC Directive 2014/30/EU
The RoHS Directive 2011/65/EU

Type of equipment
Arc welding wire feeder

Type designation

Feed 4804, from serial number 745 xxx xxxx
Feed 4804w, from serial number 745 xxx xxxx

Feed 4804 and Feed 4804w can be equipped with a U6, MA23, MA24 or MA25 setting panel;
or used with a U82 control unit.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone No:

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Géteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 60974-5:2013, Arc Welding Equipment - Part 5: Wire feeders

EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Feed 4804 is part of the ESAB Aristo® product family.
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety requirements stated above.

Date Signature
"E-_L ' Pt __7',_]
Gothenburg, 2020-02-17 Pgdro Mwn

Standard Equipment Director

C€ 2020
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Uzyte w dalszej czesci niniejszej instrukcji oznaczajg: Uwaga! Nalezy mie¢ sie na
bacznosci!

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktore, jesli nie uda sie ich unikng¢, beda
skutkowaé odniesieniem bezposrednich, powaznych obrazen ciata lub
$miercia.

OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem
obrazen ciata lub Smiercia.

PRZESTROGA!

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowac¢ odniesieniem niewielkich
obrazen ciata.

ﬁ OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem A |L.’JJ
instrukcje obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP

oraz karty charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
srodkéw ostroznosci przez osoby uzywajace lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen.
Srodki ostroznosci muszg spetniaé wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy
przestrzegac nastepujgcych zalecen.

Wszelkie prace powinny by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy
zasady dziatania urzadzenia. Nieprawidtowa obstuga urzadzenia moze prowadzi¢ do sytuaciji
niebezpiecznych, a w rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac¢:
o zasady jego obstugi
lokalizacje wytgcznikdw awaryjnych
jego dziatanie
odpowiednie $rodki ostroznosci
zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowa¢, aby:
o w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto zadnych oséb
nieupowaznionych
o w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie
osoby byly odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

O O O O

0444 408 301 -5.- © ESAB AB 2021



1 BEZPIECZENSTWO

4. Sprzet ochrony osobistej:
o Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary
ochronne, odziez ognioodporna, rekawice ochronne
o Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych elementéw odziezy, takich jak szaliki,
bransolety, pierscionki itp., ktdére mogtyby o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé
poparzenie
5. Ogodlne srodki ostroznosci:
o Upewnic¢ sie, ze przewdd masowy jest podtgczony prawidtowo
o Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wytacznie
przez wykwalifikowanego elektryka
o Odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w
poblizu.
o W trakcie pracy urzgdzenia nie wolno przeprowadzac jego smarowania ani
konserwaciji

OSTRZEZENIE!

Podajniki drutu sg przeznaczone do uzywania ze zrodtami prgdu wytgcznie w trybie
MIG/MAG.

W przypadku uzycia ich w innym trybie, np. MMA, kabel spawalniczy miedzy
podajnikiem drutu a Zrédtem prgdu musi zostac¢ odtgczony. W przeciwnym razie
podajnik drutu znajdzie sie pod napieciem.

ﬁ OSTRZEZENIE!

Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych osob.
Podczas spawania lub ciecia nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

i'-_\’ o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

* Nie dotykac elementow pod napieciem ani elektrod odstonietg skorg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy

* Odizolowac sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
+ Upewnic¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

‘ POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla
zdrowia

» Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
rozpoczeciem spawania zasiegngc opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zaktécac prace niektorych rozrusznikéw.

* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie€ inne
skutki zdrowotne, ktore sg nieznane.

» Spawacze powinni stosowac¢ sie do nastepujgcych procedur, aby
ograniczy¢ skutki narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata.
Jedli to mozliwe, zabezpieczyC je tasma klejgcg. Nie stawac miedzy
uchwytem przewodem spawalniczym a roboczym. W zadnym
wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego ani roboczego wokot
ciata. Ustawic¢ zrédto zasilania i przewody jak najdalej od ciata.

o Przewdd roboczy podtgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie
najblizej obszaru spawania.

0444 408 301 -6 - © ESAB AB 2021



1 BEZPIECZENSTWO

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Trzymac gtowe z dala od oparow
» Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa
zabezpieczenia, usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca
pracy
PROMIENIOWANIE LUKU - Moze powodowac obrazenia oczu i poparzenia
skory

S |

» Chroni¢ oczy i ciato. Stosowaé odpowiednig maske spawalniczg i szkta
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronng

» Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub
zastony

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

=

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

»  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac
ostony w przypadku koniecznosci wykonania konserwaciji i usuniecia
usterek. Po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem silnika
nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkng¢ drzwi.

» Zatrzymac silnik przed montazem lub podtgczeniem urzgdzenia.

* Nigdy nie zbliza¢ ragk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych
czesci.

ZAGROZENIE POZAREM

N\,
(Y » Iskry (rozpryski) mogg spowodowaé pozar. Dopilnowaé, aby w poblizu nie
byto Zzadnych materiatéw fatwopalnych
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

©,
P70

7

WADLIWE DZIALANIE — w razie nieprawidtowego dziatania poprosi¢ o pomoc
fachowca.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

PRZESTROGA!

Urzgdzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w
budynkach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z
publicznego niskonapieciowego ukfadu zasilania. Ze
wzgledu na przewodzone i emitowane zaktécenia, w
takich lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne
trudno$ci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzadzen klasy A.

0444 408 301 -7 - © ESAB AB 2021



1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé¢ do
zaktadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego

(WEEE) oraz jej zastosowaniem w swietle prawa

krajowego, wyeksploatowane urzadzenia elektryczne _
i/lub elektroniczne nalezy przekazywac do zaktadu

utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, operator ma
obowigzek uzyska¢ informacje o odpowiednich
punktach zbiérki odpadow.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy
ESAB.

ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby
uzyskac¢ informacje na temat skltadania zamoéwien, nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
dealerem ESAB lub odwiedzi¢ nasza strone internetowa.

0444 408 301 -8- © ESAB AB 2021



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Podajnik drutu Feed 3004 z panelem sterowania U6, MA23, MA24 [ub MA25 Pulse jest
przeznaczony do spawania MIG/MAG ze zrédtami pradu spawania 400A, 500A i 600A CAN.

Podajnik drutu Feed 4804 z panelem sterowania U6, MA23 lub MA24 jest przeznaczony do
spawania MIG/MAG ze zrodtami prgdu spawania 400A, 500A i 600A CAN.

Podajniki drutu zawierajg mechanizmy podawania drutu z napedem czterokotowym, jak
réwniez elektronike sterujgca.

Moga by¢ stosowane z drutem na MarathonPac™ firmy ESAB lub na szpuli (standard @ 300
mm, wyposazenie dodatkowe @ 440 mm).

Podajnik drutu mozna instalowac¢ przy wézku zrédta pradu, zawieszony nad miejscem pracy,
na ramieniu réwnowazgcym lub na podtozu z kotami lub bez.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ w rozdziale ,,AKCESORIA”
niniejszej instrukcji.
2.1 Wyposazenie

Wraz z podajnikiem drutu dostarczane s3:

* instrukcja obstugi podajnika drutu

* instrukcja obstugi panelu sterowania w jezyku angielskim
Instrukcje obstugi w innych jezykach mozna pobrac z witryny internetowe;:
www.esab.com

* szablon z zalecanymi czg$ciami zamiennymi.

2.2 Panel sterowania
Podajnik drutu jest dostarczany z jednym z nastepujacych paneli sterowania:

Pusty panel do wykorzystania z podwojnymi
podajnikami drutu lub ze skrzynkg kontrolng U8,.

Pokretta do regulacji napiecia i predkosci / pradu
podawania drutu. Inne parametry sterowane sg

ue przyciskami z tekstem na wyswietlaczu.
Pokretta do regulacji napiecia i predkosci / pradu
podawania drutu. Do innych ustawien stuzg przyciski.
MA23
Pokretta do regulacji napiecia / QSet™ i predkosci /
MA24 pradu podawania drutu. Do innych ustawieh stuzg

przyciski.

0444 408 301 -9. © ESAB AB 2021



2 WPROWADZENIE

Pokretta do regulacji napiecia / QSet™ i predkosci /
pradu podawania drutu. Do innych ustawien stuzg
przyciski.

MA25
Pulse

Szczegdbtowy opis paneli sterowania znajduje sie w oddzielnej instrukcji obstugi.

0444 408 301 -10 - © ESAB AB 2021



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Feed 3004 Feed 4804

Napiecie sieciowe 42V 50-60 Hz 42V 50-60 Hz
Zapotrzebowanie mocy 336 VA 378 VA
Prad silnikowy | o< 5A 9A
Szybkos$é podawania drutu |0,8 — 25,0 m/min 0,8 — 25,0 m/min
Ztacze uchwytu EURO EURO
spawalniczego
Maks. srednica szpuli drutu [300 mm (*440 mm) 300 mm (*440 mm)
Srednica drutu
Fe 0,8-1,6 mm 0,8-2,4 mm
Ss 0,8-1,6 mm 0,8-2,4 mm
Al 1,0i 1,6 mm 1,0i2,4 mm
Drut rdzeniowy 0,9-1,6 mm 0,9-2,4 mm
Waga 15 kg 19 kg
Wymiary (di. x szer. x wys.) |690 x 275 x 420 mm 690 x 275 x 420 mm
Temperatura pracy Od -10 do +40°C Od -10 do +40°C
Gaz ostonowy Wszystkie typy przeznaczone |Wszystkie typy przeznaczone

do spawania MIG/MAG do spawania MIG/MAG
cisnienie maks. 0,5 MPa (5 baréw) 0,5 MPa (5 baréw)
Chlodziwo Gotowa mieszanina Gotowa mieszanina

chtodzgca ESAB chtodzgca ESAB
cisnienie maks. 0,5 MPa (5 barow) 0,5 MPa (5 barow)
Maksymalne dopuszczalne obcigzenie przy
60% cyklu pracy 630 A 630 A
100% cyklu pracy 500 A 500 A
Stopien ochrony IP23 IP23

* Akcesoria mozna znalez¢ w rozdziale ,AKCESORIA”.

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna
spawac lub cig¢ przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujgc przecigzenia. Cykl pracy
obowigzuje dla temperatury 40 °C / 104 °F lub nizszej.

Stopien ochrony

Kod IP okresla stopieh ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych
lub szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzadzenie oznaczone kodem IP23 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na
zewnatrz.

0444 408 301 -11 - © ESAB AB 2021



4 MONTAZ

4 MONTAZ

Montaz powinien zostaé wykonany przez fachowca.

ﬁ OSTRZEZENIE!

Spawajgc w warunkach o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym nalezy stosowac
wylgcznie zrédta prgdu przeznaczone do pracy w takich warunkach. Takie zrédta

pragdu sg oznaczone symbolem .

4.1 Instrukcja podnoszenia

Numer zamowieniowy ucha do podnoszenia mozna znalez¢ w rozdziale ,AKCESORIA”.

UWAGA!

W razie korzystania z innego urzadzenia do montazu, nalezy je elektrycznie
odizolowa¢ od podajnika drutu.

0444 408 301 -12 - © ESAB AB 2021



5 EKSPLOATACJA

5 EKSPLOATACJA

Ogodlne wskazéwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w
rozdziale ,,BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczytaé przed
rozpoczeciem korzystania z urzadzenia!

UWAGA!

Przesuwajgc urzadzenie nalezy uzywac uchwytu przeznaczonego go transportu.
Nie wolno ciggngé urzgdzenia za uchwyt spawalniczy.

ﬁ OSTRZEZENIE!
Podczas pracy panele boczne powinny by¢ zamkniete.

A OSTRZEZENIE!
Aby zapobiec zsuwaniu sie bebna z

piasty nalezy: Zablokowac beben,

obracajgc czerwone pokretto

zgodnie z etykietg ostrzegawcza, P

przymocowang obok piasty.

ﬁ OSTRZEZENIE!

Wirujgce czesci mogg spowodowac obrazenia — nalezy
zachowac¢ maksymalng ostroznos$¢.

‘@r
P70

ﬁ OSTRZEZENIE!

Jesli podajnik drutu jest wyposazony w ramie rownowazgce, istnieje ryzyko
przewrocenia. Urzgdzenie nalezy zamocowac, zwtaszcza jesli jest uzywane na
nieréwnej lub pochytej powierzchni.
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5 EKSPLOATACJA

OSTRZEZENIE!

Ryzyko zmiazdzenia podczas wymiany szpuli z drutem! Nie uzywac rekawic
ochronnych podczas wkfadania drutu spawalniczego miedzy rolki podajgce.

5.1 Przylacza i sterowanie

1 Panel sterowania (patrz oddzielna 6 Zigcze pradu spawania ze zrodta pradu,
instrukcja obstugi) (OKC)

2a Przytacze przystawki zdalnego 7 Przytacze kabla sterowania od zrodta
sterowania pradu lub chtodnicy

2b Przytacze dla urzadzenia U8,

3 Zigcze NIEBIESKIE z ELP* do chtodziwa 8 Zigcze CZERWONE do chfodziwa do
do uchwytu spawalniczego chtodnicy

4 Zigcze CZERWONE do chiodziwa z 9 Przytgcze gazu ostonowego
uchwytu spawalniczego

5 Przytacze uchwytu spawalniczego 10 Zigcze NIEBIESKIE do chtodziwa z
chtodnicy

UWAGA!

Wyswietlacz (urzadzenie cyfrowe) i ztgcza chiodziwa sg dostepne jedynie w
niektorych modelach.

* ELP = ESAB Logic Pump, patrz sekcja ,PRZYLACZE CIECZY”.

5
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5.2 Przylgcza cieczy

Podajnik drutu ze ztgczem wodnym jest wyposazony w system detekcji ELP (ESAB Logic
Pump), ktéry sprawdza, czy podtgczono weze doprowadzajgce wode. Po podigczeniu
uchwytu spawalniczego chtodzonego wodg uruchamia sie pompa wodna.

Detekcja dziata tylko wtedy, gdy zrédta pradu sg wyposazone w ELP.

5.3 Dociskanie podawanego drutu

Na poczatek nalezy sprawdzié, czy drut przesuwa sie gtadko przez prowadnice. Nastepnie
ustawi¢ nacisk rolek dociskowych podajnika drutu. Wazne, aby nacisk nie byt zbyt duzy.
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5 EKSPLOATACJA

Rys. 1 Rys. 2

Aby sprawdzi¢, czy nacisk podajnika zostat ustawiony prawidtowo, mozna poda¢ drut do
izolowanego przedmiotu, np. kawatka drewna.

Po przyblizeniu uchwytu na odlegtos¢ ok. 5 mm od kawatka drewna (Rys. 1), rolki podajnika
powinny sie przesungc.

Jesli uchwyt zostanie przyblizony na odlegtosé ok. 50 mm od kawatka drewna, drut powinien
wysungc sie i zgig¢ (Rys. 2).

5.4

Wymiana i zakladanie drutu w podajniku Feed 3004

Otworz panel boczny.

Odtacz czujnik nacisku, odchylajgc go w tyt. Unie$ rolki dociskowe.

W razie potrzeby odwin reszte drutu i zdejmij szpule.

Spitowac¢ zadziory i ostre krawedzie kohcowki drutu przed umieszczeniem go w
podajniku.

Sprawdz, czy drut prawidtowo przechodzi przez rolki prowadzgce podajnika do dyszy
wylotowej lub prowadnicy drutu.

Zabezpiecz czujnik nacisku.

Zamknij panel boczny.

Wymiana i zakladanie drutu w podajniku Feed 4804

Otworz panel boczny.

Docis$nij i pociggnij urzgdzenie dociskajgce do siebie i do gory.

Wyciggnij wozek.

W razie potrzeby odwin reszte drutu i zdejmij szpule.

Spitowac¢ zadziory i ostre krawedzie kohcowki drutu przed umieszczeniem go w
podajniku.

Sprawdz, czy drut prawidtowo przechodzi przez rolki prowadzgce podajnika do dyszy
wylotowej lub prowadnicy drutu.

Ponownie zainstaluj wozek.

Zamknij panel boczny.
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5 EKSPLOATACJA

5.6 Wymiana rolek podajacych w podajniku Feed 3004

+ Otworz panel boczny

+ Odtacz czujnik nacisku (1),
odchylajac go w tyt.

+ Odtacz rolki dociskowe (2),
obracajgc 0$ (3) o 1/4 obrotu w
prawo i wyciggajac ja.
Odtgczanie rolek dociskowych

* Odfgcz rolki podajgce (4),
odkrecajgc nakretki (5) i
wyjmujgc rolki.

W trakcie instalacji nalezy powtérzy¢
powyzsze czynnosci w odwrotnej
kolejnosci.

Wybér sciezki w rolkach
podajacych

Obrd¢ rolke podajgcg znakiem wymiarowym wymaganej Sciezki do siebie.
5.7 Wymiana rolek podajacych w podajniku Feed 4804

» Otworz panel boczny.

» Doci$nij i pociggnij urzgdzenie
dociskajgce (1) do siebie i do gory.

*  Wyciagnij wozek (2).

*  Odkre¢ srubki z tbem gniazdowym (3)
na uchwycie dyszy posredniej i wyjmij
go.

* Odkre¢ srubke dyszy wylotowej (4) i
wepchnij dysze z powrotem.

» Catkowicie wykre¢ srodkowa $rubke z
tbem gniazdowym (5).

* Odkre¢ dwie zewnetrzne $rubki z tbem
gniazdowym (6) o 1/2 obrotu.

»  Wyciagnij rolki podajgce (7).

W trakcie instalacji nalezy powtérzy¢ powyzsze czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

Wybér sciezki w rolkach podajacych

Miedzy podktadke zewnetrzng a rolke podajacag
mozna wiozy¢ maksymalnie dwie podkfadki
prowadzace.

Rowek 1 Rowek 2 Rowek 3
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5 EKSPLOATACJA

UWAGA!
Wymieniajgc rolki dociskowe (8), nalezy wymienic caty wozek.
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6 KONSERWACJA

6 KONSERWACJA

UWAGA!

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego
dziatania.

n PRZESTROGA!

Wszelkie zobowigzania gwarancyjne dostawcy przestajg obowigzywaé, jesli klient
podejmie jakiekolwiek dziatania w okresie gwarancyjnym w celu naprawy usterek w
produkcie.

6.1 Kontrola i czyszczenie

Podajnik drutu

Nalezy regularnie sprawdza¢, czy podajnik drutu nie jest zablokowany przez
zanieczyszczenia.

* Regularne czyszczenie i wymiana zuzytych czesci mechanizmu podajnika drutu
zapewnig bezproblemowe podawanie drutu.

UWAGA!
Jesli wstepne naprezenie bedzie zbyt duze, moze doj$¢ do przedwczesnego
zuzycia rolki dociskowej, rolki podajacej i prowadnicy drutu.

Piasta hamulca

Przy dostawie piasta jest ustawiona. W razie
potrzeby mozna jg ustawi¢ ponownie,
postepujgc wedtug ponizszych wskazowek.
Wyregulowa¢ piaste hamulca, aby po
zatrzymaniu podawania drut byt nieco luzny.

Regulacja momentu hamujgcego:

* Obréci¢ czerwony uchwyt w potozenie
zablokowane.
*  Wiozyc srubokret w sprezyny piasty.
» Obréci¢ sprezyny w prawo, aby zmniejszyé moment hamujgcy.
* Obréci¢ sprezyny w lewo, aby zwiekszyé moment hamujgcy.

UWAGA!
Obie sprezyny nalezy obrdci¢ o jednakowg wartosé.

Uchwyt spawalniczy

* Aby zapewni¢ bezproblemowe spawanie nalezy regularnie czysci¢ i wymieniaé czesci
eksploatacyjne uchwytu spawalniczego. Nalezy regularnie przedmuchiwa¢ prowadnice
drutu i czysci¢ koncéwke kontaktowa.
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7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Urzadzenia FEED 3004 i Feed 4804 zostaly zaprojektowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowymi i europejskimi standardami IEC/EN 60974-5 i IEC/EN 60974-10. Do

obowigzkoéw serwisu, ktory przeprowadzat konserwacje lub naprawe, nalezy
upewnienie sie, ze produkt nadal jest zgodny z wymieniong norma.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy
ESAB — patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zaméwienia nalezy podac¢ typ produktu,
numer seryjny, oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi

to wysytke i umozliwi prawidtowg dostawe.
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CZESCI EKSPLOATACYJNE

Feed 3004
Item | Ordering no. |Denomination Notes Wire type Wire dimensions
HI1 | 0455 072 002 |Intermediate nozzle Fe, Ss & cored
0456 615 001 |Intermediate nozzle Al
HI2 |0469 837 880 |Outlet nozzle Fe, Ss & cored |@ 2.0 mm steel for
0.6-1.6 mm
0469 837 881 |Outlet nozzle Al @ 2.0 mm plastic for
0.8-1.6 mm
HI3 | 0191 496 114 |Key
HI4 10215 701 007 |Locking washer
HI5a | 0459 440 001 |Motor gear euro Drive gear
Item | Ordering Denomination Wire | Wire dimen- |Groove Roller
number type | sions (mm) | type markings
HI5b |0459 052 001 |Feed/pressure rollers |[Fe, Ss | 0.6 V 0.6 S2 & 0.8 S2
& cored|& 0.8 mm
0459 052 002 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss |2 0.8 \ 0,8S82i1,082
& cored|& 1.0 mm
0459 052 003 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss | 0.9/1.0 V 1,082i1,2S2
& cored|& 1.2 mm
0459 052 013 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss |0 1.4 V 1,4S2i1,6 S2
& cored|& 1.6 mm
0458 825 001 |Feed/pressure rollers |Cored | 0.9/1.0 V- 1,0R2i1,2R2
& 1.2 mm Knurled
0458 825 010 |Feed/pressure rollers |Cored |@ 1.2/1.2 mm V- 1,2R2i1,4 R2
Knurled
0458 825 002 |Feed/pressure rollers |Cored | 1.2 V- 1,2R2i1,2 R2
& 1.4 mm Knurled
0458 825 003 |Feed/pressure rollers |Cored | 1.6 mm V- 1,6 R2i 2,0 R2
Knurled
0458 824 001 |Feed/pressure rollers |Al 0.8 U 0,8 A2
& 0.9/1.0 mm & 1,0 A2
0458 824 002 |Feed/pressure rollers |Al 1.0 U 1,0 A2
& 1.2 mm & 1,2 A2
0458 824 003 |Feed/pressure rollers |Al g1.2 U 1.2 A2
& 1.6 mm & 1.6 A2

Only use pressure and feed rollers marked A2, R2 or S2.
The rollers are marked with wire dimension in mm, some are also marked with inch.
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CZESCI EKSPLOATACYJNE

Item | Ordering no.| Denomination Notes

HI6 Washer J 16/5%1

HI7 Screw M4x12

HI8 Screw M6x12

HI9 Washer @ 16/8.4%1.5

HI10 | 0469 838 001 |Cover

HI11 | 0458 722 880 |Axle and Nut

HI12 | 0459 441 880 Gear adapter

HI113 | 0455 049 001 |Inlet nozzle @ 3 mm for 0.6-1.6 mm Fe, Ss, Al and cored wire
HI14 | 0458 999 001 |Shaft

HI15 Nut M10

HI16 | 0458 748 002 |Insulating washer

HI17 | 0458 748 001 |Insulating bushing

Item | Ordering no.| Denomination Wire type Wire dimensions
HI18 | 0156 602 001 |Inlet nozzle Fe, Ss, Al & cored | 2 mm plastic for 0.6—1.6 mm

Welding with aluminium wire

In order to weld with aluminium wire, proper rollers, nozzles and liners for aluminium wire
must be used, It is recommended to use 3 m long welding torch for aluminium wire,
equipped with appropriate wear parts.
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Feed 4804
Item | Ordering no.| Denomination Wire type Wire dimensions
HK1 | 0469 837 880 |Outlet nozzle Fe, Ss & cored @ 2.0 mm steel for 0.6-1.6 mm

0469 837 881

Outlet nozzle

Al

@ 2.0 mm plastic for 1.0-1.6

mm

0469 837 882

Outlet nozzle

Fe, Ss & cored

@ 3.4 mm steel for 2.0-2.4 mm

Item | Ordering no.| Denomi- = Wire Wire @ Groove Groove Groove Groove | Roller/
nation type mm 1 2 3 type |Bogey
mark-
ings
HK2 0366 966 880 |Feed roller |Fe, Ss |0,6-1,2| 0,6-0,8|0,9-1,0| 1,2 V 1
& cored
0366 966 888 |Feed roller |Fe, Ss 0,9 0,9 0,9 0,9 \ .035"
& cored
0366 966 881|Feed roller |Fe, Ss [1,4-16/1,4-16| 2,0 24 \ 2
& cored
0366 966 890 |Feed roller |Fe, Ss 1,6 1,6 1,6 1,6 \Y 1/16
& cored
0366 966 889 |Feed roller |Fe, Ss 1,2 1,2 1,2 1,2 \% 0,045"
& cored /7
0366 966 900|Feed roller |Fe, Ss [0,9-1,6/0,9-1,0| 1,2 |14-1,6 \% 6
& cored
0366 966 893 |Feed roller |Cored 1,2 1,2 1,2 1,2 V- 0,045"
Knurled
0366 966 882 |Feed roller |Cored |1,2-2,0] 1,2 1,4-16, 2.0 V- 3
Knurled
0366 966 894 |Feed roller |Cored 1,6 1,6 1,6 1,6 V- 1/16
Knurled
0366 966 883 |Feed roller |Cored 24 2,4 not not V- 4
used used |Knurled
0366 966 885 |Feed roller |Al 1,2 1,2 1,2 1,2 U u2
0366 966 899 |Feed roller |Al 1,0-1,6/ 1,0 1,2 1,6 U u4
Item | Ordering no.| Denomination | Notes "
HK3 0156 707 001 |Distance washer / R @
HK4 | 0156 707 002 | Adjustment spacer oq ;3 % °
Q
HK5 Screw M5x20 | U0 @ @%
Groove 1| X°) Groove 2 %n Groove 3
HK6 Screw M5x16 -
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HK1

HK7
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HD = Heavy Duty
Item | Ordering no.| Denomination| Wire type Wire dimen- |Groove | Roller/Bogey
sions (mm) type markings
HK7 0366 902 880 |Bogey (HD) Fe, Ss & cored |J 0.6 - 1.2 mm V 1
0366 902 902 |Bogey (HD) Fe, Ss & cored (@ 0.9 \Y .035"
0366 902 900 |Bogey (HD) Fe, Ss & cored |@ 0.9-1.6 mm \Y, 6
0366 902 881|Bogey (HD) Fe, Ss & cored |J 1.4 -2.4 mm V 2
0366 902 894 |Bogey (HD) Fe, Ss & cored | 1.2 mm Vv 045" 17
0366 902 901 |Bogey (HD) Fe, Ss & cored |J 1.6 mm V 1/16
0366 902 903 |Bogey (HD) Cored J 1.2 mm V- .045"
Knurled
0366 902 882 |Bogey (HD) Cored d12-20mm| V- 3
Knurled
0366 902 904 |Bogey (HD) Cored 1.6 mm V- 1/16
Knurled
0366 902 883 |Bogey (HD) Cored J 2.4 mm V- 4
Knurled
0366 902 899 |Bogey (HD) Al 31.0-1.6mm U U4
0366 902 886 |Bogey (HD) Al d1.2mmx3 U -
Item | Ordering no. Denomination Wire type Wire dimensions
HK8 | 0366 944 001 \Washer
HK9 | 0156 603 001 |Intermediate nozzle |Fe, Ss & Al | 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
0156 603 002 |Intermediate nozzle |Fe, Ss & Al | 4 mm plastic for 2.0-2.4 mm
0332 322 001 |Intermediate nozzle |Cored @ 2.4 mm copper for 1.2-2.0 mm
0332 322 002 | Intermediate nozzle |Cored @ 4 mm copper for 2.4 mm
Item | Ordering no. Denomination Note
HK10 0215 702 708 |Locking washer
HK11 Nut M10
HK12 0458 748 002 |Insulating washer
HK13 0458 748 001 |Insulating bushing

HD = Heavy Duty

Item | Ordering no. | Denomination Wire type Wire dimensions
HK14 0156 602 001 |Inlet nozzle Fe, Ss, Al & Cored | 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
0156 602 002 |Inlet nozzle Fe, Ss, Al & Cored | 4 mm plastic for 2.0-2.4 mm

0332 318 001

Inlet nozzle (HD) |Fe, Ss & Cored

@ 2.4 mm steel for 1.2-2.0 mm

0332 318 002

Inlet nozzle (HD) |Fe, Ss & Cored

@ 4 mm steel for 2.4 mm
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HK1

HK7
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

Feed 3004, Feed 4804

Ordering number

Denomination

Type

0460 526 881

Wire feed unit

Aristo™ Feed 3004

0460 526 886

Wire feed unit

Aristo™ Feed 3004, U6

0460 526 887

Wire feed unit

Origo™ Feed 3004, MA23

0460 526 889

Wire feed unit

Origo™ Feed 3004, MA24

0460 526 891

Wire feed unit with water

Aristo™ Feed 3004

0460 526 896

Wire feed unit with water

Aristo™ Feed 3004, U6

0460 526 897

Wire feed unit with water

Origo™ Feed 3004, MA23

0460 526 899

Wire feed unit with water

Origo™ Feed 3004, MA24

0460 526 991

Wire feed unit with water

Aristo™ Feed 4804

0460 526 996

Wire feed unit with water

Aristo™ Feed 4804, U6

0460 526 997

Wire feed unit with water

Origo™ Feed 4804, MA23

0460 526 999

Wire feed unit with water

Origo™ Feed 4804, MA24

0460 526 670

Podajnik drutu

Feed 3004 MA25 Pulse AL

0460 526 671

Podajnik drutu z przytgczem

wody

Feed 3004w MA25 Pulse AL

0460 526 672

Podajnik drutu

Feed 3004 MA25 Pulse Steel

0460 526 673

Podajnik drutu z przytgczem

wody

Feed 3004w MA25 Pulse Steel

0459 839 017

Spare parts list

Feed 3004, Feed 4804

0460 454 Instruction manual Origo™ MA23, Origo™ MA24
0463 459 Instrukcja obstugi MA25 Pulse
0459 287 Instruction manual Aristo™ U6
0459 310 Instruction manual Aristo™ U8

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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AKCESORIA

0458 674 880

1 Bobbin cover, plastic 18 kg @ 300 mm

0459 431 880

1 Bobbin cover, metal 18 kg @ 300 mm

0458 704 880 Bobbin holder //;@\3\\\\
A
0455410 001 |2 Adapter for 5 kg bobbin \*\\\\U‘,\; \;\;i
—" 1
|
0459 233 880 |1 Adapter for 440 mm bobbin
0458 706 880 |1 Lifting eye =
F102 440 880 |2 Quick connector MarathonPac™ @1 z

0444 408 301
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AKCESORIA

0457 341 881

1 Strain relief for welding torch

0458 707 880

1 Wheel kit for feed

0459 234 880

Strain relief bracket for connection set

0458 705 880
0458 705 882

Counter balance device
(includes mast and counter balance)

for 300 mm bobbin
for 440 mm bobbin

0459 491 880

Remote control unit MTA1 CAN
MIG/MAG: wire feed speed and voltage
MMA: current and arc force

TIG: current, pulse and background current

0444 408 301
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0459 491 882

Remote control unit M1 10Prog CAN
Choice of one of 10 programs
MIG/MAG: voltage deviation

TIG and MMA: current deviation

0459 960 880
0459 960 980

0459 554 880
0459 554 980

Remote cable CAN 4 pole - 10 pole

5m

5mHD N

Remote cable CAN 4 pole - 12 pole, ’

only for empty panels together with U8 e
5m \/
5mHD

0459 681 880
0459 681 881

Remote adapter kit
For Miggytrac / Railtrac
For MXH 300wPP / MXH 400wPP / PSF RS3

0459 020 883

Connection kit
For MXH 300wPP / MXH 400wPP

0444 408 301
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0459 528 780
0459 528 781
0459 528 782
0459 528 783
0459 528 784
0459 528 785

0459 528 790
0459 528 791
0459 528 792
0459 528 793
0459 528 794
0459 528 795

0459 528 980

0459 528 990

Connection set, 70 mm?2
10 pole cable plug - 10 pole cable socket

1.7m
5m
10 m
15 m
25m
35m

Connection set water, 70 mm?2
10 pole cable plug - 10 pole cable socket

1.7m
5m
10m
15 m
25m
35m

Connection set, 95 mm?2
10 pole cable plug - 10 pole cable socket

1.7m

Connection set water, 95 mm?2
10 pole cable plug - 10 pole cable socket

1.7m

0700 200 017
0700 200 018
0700 200 020

0700 200 015
0700 200 016
0700 200 019

Welding torch MXH 300 PP,
only for Feed 3004

6,0m
10,0 m
10,0 m 45°

Welding torch MXH 400w PP,
only for Feed 3004

6,0 m
10,0 m
10,0 m 45°

Wiecej
informac;ji
mozna
znalezéw
lokalnym
oddziale
agencji ESAB

Miggytrac 1001, Miggytrac 2000

Equipment for mechanized welding

0444 408 301
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Wiecej
informaciji
mozna
znalezéw
lokalnym
oddziale
agencji ESAB

Railtrac 1000

Equipment for mechanized welding

0460 820 880
0460 820 881

Control panel U8,

Control panel U8, Plus

0460 877 891

Extension cable for U8,
(connectors included)

7.5 m, 12 poles

Information on Miggytrack and PSF welding torches can be found in separate brochures.
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For contact information visit esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00
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